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Arbeitskolben fur einen hydraulischen Sto&dampfer und Verfahren zu seiner 
Herstellung 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Arbeitskolben fur einen hydraulischen Stoftdampfer nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Verfahren zum Herstellen eines derartigen 
StoBdampfers. 

Stolidampfer fur Kraftfahrzeugen, die dazu dienen, die Schwingungen der uber Federn 
aufgehangten Rader zu dampfen, sind ublicherweise mit am Ende einer in das Stoft- 
dampferrohr oszillierend eintauchenden Kolbenstange angebrachten Arbeitskolben ver- 
sehen. Diese Arbeitskolben weisen haufig axiale Durchbruche auf, die einenends uber 
Ruckschlagventile, vorzugsweise Federscheiben oder Federscheibenpakete, ver- 
schlielibar sind. 

Aus der DE-PS 969 330 ist ein derartiger Arbeitskolben bekannt. Zum Einstellen der 
Federvorspannung der als Ruckschlagventil angeordneten Federscheiben bzw. Feder- 
scheibenpakete sind diese an einer Andruckvorrichtung befestigt. Durch Verdrehen der 
Andruckeinrichtung auf einem Gewinde kann die Vorspannung der Federscheiben bzw. 
Federscheibenpakete unterschiedlich eingestellt werden. 

Der einstellbare Arbeitskolben, wie er in der DE-PS 969 330 beschrieben ist, ist aufierst 
bauaufwendig und muss daruber hinaus mit einer sehr hohen Genauigkeit hergestellt 
werden. 


Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Arbeitskolben zu finden, der in einfa- 
cher Weise eine begrenzte Einstellung der speziell als Federscheiben oder Federschei- 
benpakete ausgebildeten Ruckschlagventile zu ermoglichen. Dabei soil wie in der DE- 
PS 969 330 eine unabhangige Einstellbarkeit in der Zugstufe und in der Druckstufe 
moglich sein. Des Weiteren soli ein einfaches Verfahren zum Herstellen eines derar- 
tigen Arbeitskolbens gefunden werden. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Vor- 
teilhafte Aus- und Weiterbildungen sind in den Ansprtichen 2 bis 8 beschrieben. 

Die Anspriiche 9 und 10 beschreiben zwei Verfahren zum Herstellen eines derartigen 
Arbeitskolbens. In Anspruch 1 1 wird eine vorteilhafte Weiterbildung der Verfahren auf- 
/gezeigt. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass bei einem 
einfach ausgebildeten Arbeitskolben in einfacher Weise eine genaue Einjustierung des 
Stromungswiderstandes der Zugstufe und der Druckstufe ermoglicht wird. Damit kann 
in einfacher Weise die gesamte Fertigungstoleranz eines derartigen Arbeitskolbens 
ausgeglichen werden. Weiterhin ist die Einstellung der Kennwerte des Arbeitskolbens 
unabhangig fur die Druckstufe und die Zugstufe in einfacher Weise moglich. Die Erfin- 
dung zeigt einfache Verfahren auf, einen derartigen Arbeitskolben preiswert herstellen 
zu konnen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird im Fol- 
genden naher beschrieben. Die Figuren 1 bis 3 zeigen jeweils Schnitte durch den 
Arbeitskolben, der in unterschiedlicher Weise aufgebaut bzw. hergestellt ist. 

Arbeitskolben 1 werden ublicherweise am in ein Stoftdampferrohr 2 oszillierend eintau- 
chenden Ende einer Kolbenstange 3 angeordnet. Die Verbindung mit der Kolbenstange 
3 erfolgt ublicherweise durch Verschrauben. Andere Anbindungsmoglichkeiten sind je- 
doch auch ublich. Der in das Stofldampferrohr 2 eintauchende Arbeitskolben 1 teilt den 
mit Dampfungsflussigkeit gefullten Raum des Stofidampferrohrs 2 in zwei Arbeitsraume 
4, 5 auf. Der Arbeitskolben 1 weist unterschiedliche Durchstrdmkanale 6, 7 auf, die je- 
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weils an einem Ende durch Ruckschtagventile verschlieftbar sind. Im Ausfuhrungsbei- 
spiel sind diese Ruckschlagventile als Federscheibenpakete 8, 9 ausgebildet. Die 
Grundkorper 10 der Arbeitskolben 1 sind in den Ausftihrungsbeispielen dreiteilig, beste- 
hend aus einem Bolzen 11 und zwei Kolbenhalften 12, 13, aufgebaut. Am Aufcenum- 
fang der Arbeitskolben 1 sind Bandagen 14 aus einem gleitfahigen Material in der Form 
eines Folienschlauches aufgebracht. Die Bolzen 1 1 sind an beiden Seiten mit einem 
Gewinde 15, 16 versehen. Beidseitig angeordnete Muttern 17, 18 bzw. Scheiben 19 
dienen zum Zusammenschrauben der Einzelteile der Arbeitskolben 1. Die Federschei- 
benpakete 8, 9 liegen zentral direkt auf dem Grundkorper 10, also auf der jeweiligen 
Kolbenhalfte 12, 13, auf. Durch entsprechendes Anziehen der Muttern 17, 18 bzw. des 
Bolzens 1 1 in die Scheibe 19 konnen die Federscheibenpakete 8, 9 derartig mit dem 
/ Grundkorper 10 verspannt werden, dass sich der Grundkorper, also die jeweiligen Kol- 
'benhalften 12, 13, unter dem jeweiligen Federscheibenpaket 8, 9 elastisch oder sogar 
plastisch axial verformen. Das bedingt, dass die Federscheibenpakete 8, 9 mehr oder 
minder stark mit ihrem Aulienrand auf einer auften umlaufenden kreisformigen Dich- 
tungskante 20, 21 des Grundkorpers 10 aufliegen. Es hat weiterhin zur Folge, dass die 
Federscheibenpakete 8, 9 in ihrer Vorspannung variierbar sind. 

Der Arbeitskolben gemad Fig. 1 weist einen Bolzen 11 auf, der bereits ursprtinglich mit 
einem umlaufenden Kragen 22 versehen ist. Der Kragen 22 liegt in Ausnehmungen der 
Kolbenhalften 12, 13 und wird somit von diesen nicht nur axial, sondern auch radial um- 
schlossen. Eventuelle Fertigungstoleranzen oder bewusst vorgesehenes Spiel zwi- 
schen dem Kragen 22 und den Kolbenhalften 12, 13 wird durch Einbringen einer aus- 
hartbaren GiefJmasse ausgeglichen, sodass insbesondere axial eine feste Verbindung 
zwischen Kolbenhalften 12, 13 und Kragen 22 des Bolzens 1 1 erzielt wird. Die Auflage- 
flache zwischen den Federscheibenpaketen 8, 9 wird durch das Unterlegen von Druck- 
scheiben 23, 24 derartig bestimmt, dass die gewunschte elastische oder auch plasti- 
sche Eindriickung uber die vorgegebenen Schraubenkrafle erzielt werden kann. 

Der Bolzen 11 wird mit seinem oberen Gewinde 15 in eine Prallscheibe 25 einge- 
schweiRt. Damit erfolgt die Verbindung zwischen Arbeitskolben 1 und Kolbenstange 3. 
Danach kann uber die Verdrehung der Muttern 17, 18 die Einstellung der Federschei- 


benpakete 8, 9 fur die Druckstufe bzw. fur die Zugstufe unabhangig voneinander erfol- 
gen. 

Bei der Ausbildung des Arbeitskolbens gemali Fig. 2 wird der Bolzen 1 1 aus zwei Bol- 
zenhalften 26, 27 gebildet, die urspriinglich jeweils einen Kopf 28, 29 aufweisen. Die 
beiden Bolzenhalften 26, 27 werden mit ihren Kopfen aneinander gelegt und beispiels- 
weise miteinander verschweifit, wodurch sich der Kragen 22 bildet. Die weitere Anbin- 
dung der Kolbenhalften 12, 13 kann dann, wie bereits zu Fig. 1 erlautert, erfolgen. Es ist 
jedoch auch moglich, dass die Kopfe 28, 29 der Bolzenhalften 26, 27 nur aneinander 
gelegt werden und mit den Kolbenhalften 12, 13 untereinander und mitdiesen uber 
einen aushartbaren Kleber verbunden werden. Die Anbindung des Arbeitskolbens 1 an 
die Kolbenstange 3 erfolgt in Fig. 2 entsprechend der Anbindung in Fig. 1 , jedoch dient 
in Fig. 2 die als Prallscheibe ausgebildete Scheibe 19 gleichzeitig zum Verspannen des 
oberen Federscheibenpakets 8. Das Einschrauben und Verspannen erfolgt hier mittels 
Anziehen uber einen Innensechskant 30. Sobald das obere Federscheibenpaket die 
richtige Vorspannung aufweist, erfolgt das Verspannen und Einrichten des unteren 
Federscheibenpaketes 9. Dieses erfolgt wie auch in Fig. 1 uber eine Mutter 18. 

Bei der Ausbildung gemad Fig. 3 weisen die Kolbenhalften 12, 13 zentral innen an den 
aneinander liegenden Stirnflachen Ausnehmungen 31 auf. Auch hier sind die Bolzen- 
halften 26, 27, zumindest im Bereich des Grundkorpers 10, zylindrisch ausgebildet. Der 
Grundkorper 10 wird derartig hergestellt, dass die Bolzenhalften 26, 27 beispielsweise 
durch Abbrennstumpfschweifien miteinander verbunden werden. Dabei entsteht eine 
nach aulien gerichtete SchweifJwulst, die die Ausnehmungen 31 ausfullt. Die Dimen- 
sionen von Bolzenhalften 26, 27 und Ausnehmungen 31 in den Kolbenhalften 12, 13 
sind so aufeinander abgestimmt, dass die SchweifJwulst nach dem Verschweiften der 
Bolzenhalften 26, 27 miteinander die Ausnehmungen 31 im Wesentlichen ausfullen. 
Das Verspannen der Federscheibenpakete 8, 9 erfolgt alternativ mittels Klemmverbin- 
dungen 32, 33, SchweifJverbindungen oder mittels Muttern 17, 18. 

Zur besseren Ausrichtung und Fixierung der Kolbenhalften 12, 13 gegenuberdem Kra- 
gen 22 bzw. den Kopfen 28, 29 konnen die Stirnflachen der Ausnehmungen 31 der Kol- 
benhalften 12, 13 mit schneidenartigen Vorsprtingen ausgebildet werden. Diese 


schneidenartigen Vorsprunge konnen kreisformig und/oder radial verlaufend angeord- 
net sein. Dadurch wird erreicht, dass die Stirnflachen mit ihren Schneiden sich in den 
Kragen 22 bzw. die Kopfe 28, 29 eingraben. Bei geeigneter Fuhrung der Kolbenhalften 
12, 13 gegenuber der Kolbenstange 3 bzw. dem Bolzen 1 1 oder den Bolzenhalften 26, 
27 ist dann eine einwandfreie Lage sowohl axial als auch radial gewahrleistet. Diese 
einwandfreie Lage wird auch nicht durch die weiteren Verbindungsarbeitsgange veran- 
dert. 


Bezugszeichenliste 

1 . Arbeitskolben 

2. Stolidampferrohr 

3. Kolbenstange 

4. Arbeitsraum 

5. Arbeitsraum 

6. Durchstromkanal 

7. Durchstromkanal 

8. Federscheibenpaket 

9. Federscheibenpaket 

10. Grundkorper 

11. Bolzen 

12. Kolbenhalfte 

13. Kolbenhalfte 

14. Bandage 

15. Gewinde 

16. Gewinde 

17. Mutter 

18. Mutter 

19. Scheibe 

20. Dichtungskante 

21 . Dichtungskante 

22. Kragen 

23. Druckscheibe 

24. Druckscheibe 

25. Prallscheibe 

26. Bolzenhalfte 

27. Bolzenhalfte 

28. Kopf 

29. Kopf 

30. Innensechskant 


31. Ausnehmungen 

32. Klemmverbindung 

33. Klemmverbindung 
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Anspruche 


1 . Arbeitskolben (1 ) fur einen hydraulischen StoBdampfer, der am Ende einer in ein 
mit Dampfungsflussigkeit gefulltes Stofcdampferrohr (2) oszillierend eintauchenden 
Kolbenstange (3) angeordnet ist und dieses in zwei Arbeitsraume (4, 5) trennt und 
der einen Grundkorper (10) mit axialen Durchstramkanalen (6, 7) aufweist, welche 
jeweils einenends uber aus Federscheiben aufgebauten Ruckschlagventilen ver- 
schlielibar sind, wobei die Vorspannung der Federscheiben oder Federscheiben- 
pakete (8, 9) mittels Andruckvorrichtungen einstellbar ist, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Federscheiben oder Federscheibenpakete (8, 9) direkt zentral auf 
dem Grundkorper (10) aufliegen und die Einstellung der Vorspannung durch elasti- 
sches und/oder plastisches Verformen des Grundkorpers (10) an der Auflageflache 
erfolgt. 

2. Arbeitskolben nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkorper 
(10) mehrteilig ausgebildet ist. 

3. Arbeitskolben nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet dass der Grundkorper 
(10) aus einem zentralen Bolzen (11) mit einem umlaufenden Kragen (22) und 
zwei beidseitig axial an den Kragen sich anschlieliende, diesen umschliefienden 
Kolbenhaltten (12, 13) besteht. 

4. Arbeitskolben nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kolbenhaltten 
(12, 13) aus Sintermetall bestehen. 

5. Arbeitskolben nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Andruckvorrichtungen als Schraubvorrichtung, beste- 
hend aus Mutter (17, 18) und Aufiengewinde (15, 16) auf dem Bolzen (11), ausge- 
bildet sind. 



6. Arbeitskolben nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Mantelflache des Kragens (22) oder der KQpfe (28, 29) 
unrund, vorzugsweise polygon ausgebildet ist und in entsprechend ausgebildete 
Ausnehmungen der Kolbenhalften (12, 13) fasst. 

7. Arbeitskolben nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass an den Stirnflachen der Ausnehmungen (31) der Kolben- 
halften (12, 13) kreisformige und/oder radial verlaufende, vorzugsweise schnei- 
denartige Vorsprtinge angeordnet sind. 


8. Arbeitskolben nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kolbenhalften (12, 13) an ihren aneinander liegenden 
Stirnflachen ineinander greifende Vorsprunge und Rucksprunge aufweisen. 

9. Verfahren zum Herstellen eines Arbeitskolbens nach einem oder mehreren der 
Anspruche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Bolzen (1 1) durch Zu- 
sammenschweiflen von zwei Bolzenhalften (26, 27) gebildet wird und der Kragen 
(22) aus der Schweifiwulst (35) entsteht. 

10. Verfahren zum Herstellen eines Arbeitskolbens nach einem oder mehreren der 
Anspruche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Bolzen (1 1) aus zwei Bol- 
zenhalften (26, 27), die jeweils einen Kopf (28, 29) aufweisen, gebildet wird, indem 
die aneinander liegenden Kopfe (28, 29) der Bolzenhalften (26, 27) zum Kragen 
(22) miteinander verschweiflt oder andersartig verbunden werden. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 9 oder Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Zusammenschweilien oder andersartige Verbinden der Bolzenhalften (26, 27) 
innerhalb der sie umschlieftenden Kolbenhalften (12, 13) erfolgt. 





Zusammenfassung 

Um einen Arbeitskolben (1) fur einen hydraulischen Stolidampfer, der am Ende einer in 
ein mit Dampfungsflussigkeit gefulltes Stofcdampferrohr (2) oszillierend eintauchenden 
Kolbenstange (3) angeordnet ist und dieses in zwei Arbeitsraume (4, 5) trennt und der 
einen Grundkorper (10) mit axialen Durchstromkanalen (6, 7) aufweist, welche jeweils 
einenends uber aus Federscheiben aufgebauten Ruckschlagventilen verschliefcbar 
sind, wobei die Vorspannung der Federscheiben Oder Federscheibenpakete (8, 9) mit- 
tels Andruckvorrichtungen einstellbar ist, zu finden, der in einfacher Weise eine be- 
grenzte Einstellung der speziell als Federscheiben oder Federscheibenpakete (8, 9) 
ausgebildeten Ruckschlagventile zulasst, wobei wie in der DE-PS 969 330 eine unab- 
hangige Einstellbarkeit in der Zugstufe und in der Druckstufe moglich ist, liegen die 
Federscheiben oder Federscheibenpakete (8, 9) direkt zentral auf dem Grundkorper 
(10) auf und erfolgt die Einstellung der Vorspannung durch elastisches und/oder plasti- 
sches Verformen des Grundkorpers (10) an der Auflageflache. 


(Fig. 3) 




